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COLD METAL TRANSFER

ABSOLUT STABIL SCHWEISSEN




: DUNNBLECHE MIT HOCHST-
GESCHWINDIGKEIT SCHWEISSEN — MIT
GERINGSTER WARMEEINBRINGUNG UND
NAHEZU OHNE SPRITZER

CMT (COLD METAL TRANSFER) hat die Schweifstechnik revolutioniert.
Auf Basis seiner REVERSIERENDEN DRAHTBEWEGUNG erweitert der
Prozess die Anwendungsmadglichkeiten des SchweiSens erheblich.
Wo friiher geklebt oder gelotet wurde, kann

stattdessen mit CMT geschweilst werden.

Die Vor-Zuriick-Bewegung (Reversieren) des SchweiRdrahtes — mit bis zu 170 Hertz — ermdglicht einen auergewéhnlich
stabilen Lichtbogen. Dadurch lassen sich eine 33 % geringere Warmeeinbringung und eine fast doppelt so hohe
SchweilRgeschwindigkeit im Vergleich zum herkémmlichen Kurzlichtbogen realisieren.

What's your

welding challenge?
- Let's get connected.




DIE VORTEILE VON CMT )

REDUKTION / 99 % weniger Spritzer*

/ 33 % geringere Warmeeinbringung
DER NACHARBEIT verringert den Verzug
| Perfekte Ziindung (SFI)

1 OO 0/0 HOH ERE / Trotz hoher Geschwindigkeit
gleicher Einbrand
GESCHWINDIGKEIT / Schnelles Fuigen im Diinnblechbereich

/ 100 % CO2-Schweifien
/ Hochfeste Stihle

STABILER gn “
»7 / Gegen dufiere Storeinfliisse (Stickout-Anderung,

LICHTBOGEN D) Werkstiickoberflache)*

*/ Unter Laborbedingungen.
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>
GREEN NACHHALTIG

THINKING

RESSOURCEN- . MATERIAL- ~ ENERGIE-
SCHONEND . EINSPARUNGEN . SPAREND

Durch den prazise geregelten Prozess CMT reduziert den Verbrauch von Ver- Ein stabiler, prazise geregelter Lichtbogen
kénnen Spritzer und somit auch : schleilBteilen sowie den Bauteilausschuss © verbessert die SchweiBqualitt. Die Gesamt-
Nacharbeit verringert werden. Dadurch erheblich. Erhohtes Einsparpotenzial ist © zeit der SchweiBanwendungen wird
reduziert sich wiederum die Arbeitszeit die unmittelbare Folge. - dadurch verkiirzt. Das Ergebnis: geringerer

der Mitarbeiter. : : Energieverbrauch.



DER CMT-PROZESS

BASIERT AUF DER FORT-
SCHRITTLICHSTEN

ART DER TROPFENABLOSE.
MOGLICH AUFGRUND EINER
REVERSIEREME

ELEKTR

Beim konventionellen Kurzlichtbogenprozess
wird der Draht kontinuierlich zum Werkstiick
gefordert. Wenn ein Kurzschluss*‘gntsteht, wird
der Strom erhoht. Der Kurzschluss bricht
dadurch auf und der Lichtbogen ziindet erneut.

=

Hingegen erfolgt beim CMT-Prozess durch die
Rickwartsbewegung der Drahtelektrode im
Kurzschluss eine wesentlich kontrolliertere
Tropfenablose und Wiederziindung. Je nach
Zusatzwerkstoff, Schutzgas und Elektroden-
durchmesser findet diese reversierende
Drahtbewegung in einem Frequenz-
bereich von 50 bis 170 Hz statt.
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‘ CMT-Lichtbogen Kurzlichtbogen Ubergangslichtbogen Spriihlichtbogen
Impulslichtbogen Hochleistungslichtbogen

() ANWENDUNGS-
MOGLICHKEITEN

/" Verbindungsschweifen (CrNi-Anwendungen,
Lebensmittelindustrie)

! AuftragsschweiRen

! Rapid Prototyping & Additive Manufacturing

| Loten speziell mit hohen Anforderungen an

Geschwindigkeit und Prozessstabilitat

100 % CO,-SchweiRen auf Stahl

WurzelschweiRungen

Diinn- und Mittelblechbereich

Sonderverbindungen z. B. Kupfer,

Stahl-Aluminium, Titan

~ ~ ~ ~—



“DIE
CMT bietet mit seiner revolutiondren
B E S O N D E R H E IT E N reversierenden Drahtbewegung eine

Vielzahl von Vorteilen, die kosteneffizi-

entes und nachhaltiges Schweifien er-
moglichen. Nacharbeiten und Schweif3-
fehler werden somit auf ein Minimum

reduziert.
DIE ESSENZ
voN CMT
v, [m/min| CMT-Zykluszeit / SCHNELL
i< > / NAHEZU SPRITZERLOS
D Kurzschluss-Phase ‘54 Lichtbogen-Phase N /' KALT

ts]

Y

/ *Im Vergleich zur TPS Impulslichtbogen **Im Vergleich zum Standard-Kurzlichtbogen



BIS ZU 99 %
WENIGER SPRITZER

Schweiflen muss nicht unweigerlich Schweifspritzer mit sich
bringen — und somit zu Nacharbeit fiihren. Die Drahtriick-
bewegung des CMT-Prozesses unterstiitzt die Tropfenablose
wahrend des Kurzschlusses. Dieser geschieht dadurch kont-
rolliert und der Strom wird gering gehalten. Das Resultat: ein

nahezu spritzerfreier Werkstoffubergang.

g/m

GERINGE
SPRITZERBILDUNG AUCH
IN VERBINDUNG MIT

= 100% CO-

" onn SCHUTZGAS

KLB PULS-LB T

DOPPELTE SCHWEISS-
GESCHWINDIGKEIT™

Mit CMT kann die doppelte Schweifigeschwindigkeit bei aus-
reichendem Einbrand erreicht werden. Ermoglicht wird dies
durch die hochdynamische Drahtférdereinheit Robacta CMT
Drive.

33 % WENIGER "
WARMEEINBRINGUNG

Das Hauptmerkmal des CMT-Prozesses, die reversie-
rende Drahtbewegung, bringt den Vorteil mit sich,
dass eine Warmeeinbringung auf niedrigstem Niveau
ermoglicht wird. Sobald der Kurzschluss erfolgt, wird
der Draht wieder zuriickgezogen. Der Lichtbogen selbst
bringt dadurch in der Brennphase nur sehr kurz War-

me ein.

CMT ermoglicht eine kontinuierliche Regulierung des
Wairmeeintrags von kalt nach heifl. Dies fiihrt zu ho-
heren Schweifigeschwindigkeiten und einem breiteren

Anwendungsbereich bei maximaler Schweifiqualitat.
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@ CMT Standard

ERGEBNIS
STANDARD-

KURZLICHTBOGEN*

AUSREICHEND
EINBRAND

BEI DOPPELTER
GESCHWINDIGKEIT

ERGEBNIS CMT
MIT 2-FACHER
GESCHWINDIGKEIT

*/'1,5 mm Stahlblech FW, PB



Daraus resultieren zahlreiche
Vorteile fiir den Schweil3er: N,
F tr jede Anwendung bieten

wir ihm somit optimale Unterstiitzung,

die er fir perfekte Nahte benotigt.

Zum Beispiel erweist sich

CMT Mix als ideal bei

Aluminiumanwendungen — {,
oder fiir Sichtnahte, bei denen ¢
hervorragende Nahtschuppung .
gefordert ist. y ;

Universal

Dynamic
Galvanized Ve o e

Braze

B
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CMT UNIVERSAL

ZEITSPAREND EINFACHE
SCHWEISSEINSTELLUNGEN

fiir Standard-Anwendungen, mit leicht
kontrollierbarem Lichtbogen

CMT ROOT

DRUCKVOLLER LICHTBOGEN
MIT GUTER SPALTUBERBRUCKUNG

bei einfacher Wurzelschweiung und beim
PositionsschweifRen

\

CMT DYNAMIC

KONZENTRIERTER LICHTBOGEN

mit tiefem Einbrand, hohen Schweil3-
geschwindigkeiten und sicherer Wurzelerfassung
bei groBeren Blechstérken

CMT GALVANIZED

VERZINKTE BLECHE

mit geringerer Zinkporengefahr und
reduziertem Zinkabbrand schweifRen

CMT GAP BRIDGING

OPTIMIERTE SPALTUBERBRUCKUNG

durch Kennlinien mit verbesserten Eigenschaften




CMT MIX

OPTIMALE KOMBINATION AUS STABILITAT UND
WARMEEINBRINGUNG

Die CMT-MIX-Kennlinie kombiniert hierfiir CMT- und Impulslichtbogen:
Heiflere Puls-Prozesszyklen und kiltere CMT-Prozesszyklen wechseln
sich ab. Das Ergebnis ist ein besonders stabiler und schneller

Schweiflprozess — mit perfekt kontrolliertem Warmeeintrag.

TYPISCHE
ANWENDUNGS-
BEREICHE:

/" Automobilindustrie — Batteriewannen und
Aluminiumanwendungen

| Edelstahlanwendungen —z. B. bei Abgasanlagen

/| GroRere Wandstarken

/" Fur alle Sichtnahte mit perfekter Naht-Schuppung

wis [m/min] 3 CMT MIX
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Leistungskorrektur

Untere Leistungsdauer-Korrektur Obere Leistungsdauer-Korrektur
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CLADDING

75 %* WENIGER

AUFMISCHUNG VON
G RU N D' U N D mit wenig Einbran.d, geringer Auf-
ZUSATZMATERIAL e g e

/ *Vermischung von Basis- und Auftragswerkstoff im Vergleich zu WIG KD
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BEIM KONVENTIONELLEN ’
AUFTRAGSSCHWEISSEN .75 %
SCHMILZT DER LICHTBOGEN AUFMISCHUNG
DEN GRUNDWERKSTOFF +50 %

SCHWEISS-
RELATIV STARK AUF. GESCHWINDIGKEIT

Aufmischung sowie die Vermischung mit dem Schweifizu-
satzwerkstoff reduzieren die Heiflgas-Korrosionsbestiandig-
keit der aufgetragenen Schicht. Das CMT-Verfahren hingegen
bringt durch seinen geringen Warmeeintrag ein ebenso ge-
ringes Aufschmelzen der Grundwerkstoffe mit sich. Dadurch
vermischen sich Basis- und Auftragswerkstoff metallurgisch
um bis zu 75 % weniger — das spart Kosten beim Auftrags-
schweifSen.

A % FE-Gehalt in 1. Lage

WIG-KD
Vs: 40 cm/min

CMT
Vs: 80 cm/min

WIG-KD cmT



LOTEN ERHITZT DIE WER
STUCKE NUR LEICHT. — 1..
DADURCH VERBINDET SICH™
DAS VERFLUSSIGTE LOT
BESSER MIT DIESEN.

Beim Schweiflen ist tiefer Einbrand erwiinscht. Beim
Lichtbogen-Loten hingegen erfolgt die Bindung nur durch
Diffusion sowie Adhdsionsvorginge im Lotbereich.
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CMT BRAZE

Hohe Lotgeschwindigkeit bei sicherer Benetzung und
gutem AusflieBen des Lotwerkstoffes

CMT BRAZE+

Vorteile beim Loten aufgrund einer speziellen
Gasdiise mit kleiner Offnung und hoher
Stromungsgeschwindigkeit

WENIGER

LOTRAUCH DURCH
DIE VERWENDUNG
VON CMT

LOTRAUCH KUPFERRAUCH ZINKRAUCH

® CMT-Loten @ MIG-Loten / Standard @ MIG-Léten / Impuls

/ *Emissionen beim Léten von elektrolytisch verzinkten Blechen mit einer Dicke von 1,5 mm an Uberlappndhten und
einer Nahtlinge von 25 cm. Zusatzwerkstoff: @1,0 mm / SG-CuSi3; Gas: AR4,6 / 13 l/min.



CMT
CYCLE
STEP

CMT CYCLE STEP DEFI-
NIERT DIE ZYKLEN UND
DADURCH DIE SCHWEIS-
SZEIT PUNKTGENAU.
DAS ERMOGLICHT DIE
PERFEKTE KONTROLLE
UBER DIE TROPFEN-
ABLOSE.

Cycle Step kann mit einem Punkt- oder
IntervallschweifSprozess (Schweiflen —

Pause — Schweiflen — Pause) verglichen
werden.

ANWENDUNGEN
CYCLE STEP

7 Sichtnahte mit definierter Nahtschuppung

J SchweiRen von diinnen Blechen mit Toleranzen

J Feine AuftragsschweiRungen

J Additive SchweiRanwendungen

J Unterstiitzung bei Klebeverfahren durch
definierte Abstande (Distanzpunkte)

J Haltepunkte fir Klebeverbindungen

J SchweiRen in der Position

CMT
CYCLE
STEP

UNTERSCHIEDE

/" IntervallschweifBen ist ein zeitbasierter
Prozess mit einer definierten SchweifSzeit
und einer definierten Pausenzeit.

| CMT Cycle Step ist ein auf ,Tropfen-Anzahl”
basierender Prozess — die Anzahl der Zyklen
definiert die Schweifzeit, gefolgt von der
Pausenzeit. Dariiber hinaus konnen auch
die Intervall-Zyklen definiert werden.

EXAKTE EINSTELLUNG
DER PUNKTGROSSE
DURCH ZYKLEN-
ANZAHL MOGLICH

Uberlappnaht Zusatzdraht: AlSi5, 1,2 mm
3 mm Aluminium Anzahl CMT-Zyklen: 18
Vd: 7,7 m/min Pausenzeit: 0,16 sec

Vs: 50 cm/min




EINFACHSTE
EINSTELLUNG MIT

PARA-
METERN
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~—o Haltepunkt Zusatzdraht: CuSi3, 1 mm
1 mm elo verzinkt Anzahl CMT-Zyklen: 8
Vd: 11,5 m/min

y
. Y
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MIT CMT AUF
ALUMINIUM
SCHWEISSEN

DUNNBLECH-SCHWEISSUNGEN
(<1 mm) VON ALUMINIUMBLECHEN
SIND MOGLICH.

Dabei erlaubt der geringe Warmeeintrag des Verfahrens
den Verzicht auf eine Badstiitze, ohne dass die SchweifSnaht
durchfallen wiirde.

DUNNBLECH
0,3 MILLIMETER

PULS
NICHT
MOGLICH

Puls CMT - Vs = 6,4 m/min C MT
/ Material: Aluminium 0,3 mm

AUF ALUMINIUM

Diinnstblechverbindungen,
hohere SchweiBgeschwin-

+50 % VS digkeit

Puls —Vs =1,1 m/min CMT - Vs = 1,7 m/min

/ Material: Aluminium 3 mm




EINE INVESTITION,
DIE SICH LOHNT

DURCH DIE VIELEN VORTEILE DES PROZESSES AMORTISIEREN SICH
DIE HOHEREN INVESTITIONSKOSTEN VON CMT IN KURZESTER ZEIT.
AUF DAS BAUTEIL GERECHNET KONNEN BIS ZU 43 % DER KOSTEN
EINGESPART WERDEN.

VO RT E | I_E Bauteilkosten (€)

6€
J Verringerte Investitionen in SchweiRzellen: 5,07 €
Bessere Auslastung und Nutzungszeit der > €
Zellen — aufgrund hoherer Schweil3- 4€ 3.80 €
geschwindigkeiten Te 2,90 € .
J Weniger Nacharbeit und Ausschuss 2¢€ «‘—
aufgrund des stabilen Prozesses und der 1e | |

geringeren Spritzerbildung 4-_-
-€

CMT LSC Standard

J Kiirzere Wartungsarbeiten, da die
Verschmutzung durch Spritzer gering
gehalten wird

® Kosten SchweiRzelle ® Betriebskosten Zusatzmaterial

® Gaskosten + Energiekosten @ Nacharbeitskosten

~J Weniger Gaskosten aufgrund ® Total Costs Ownership (TCO) SchweiBequipment
reduzierter SchweiRzeit

ERSPARNIS PRO BAUTEIL" ‘

Kosten pro Meter Schweifnaht bei CrNi

Total Costs Ownership (TCO) Schweiequipment €0,19 €0,12 €0,15
Nacharbeitskosten €0,15 €0,33 €1,04

Gaskosten + Energiekosten €0,11 €0,31 €0,31

Zusatzmaterial €1,40 €1,41 €1,47

Betriebskosten €0,69 €0,94 €1,02

Kosten SchweiRzelle €0,50 €0,76 €1,00

*/ Bezogen auf das Welding Package Standard



UBERSICHT FRONIUS WELDING PACKAGES

Fe] STANDARD JETEE ot PULSE | it PMIC |

ANWENDUNGSBEREICHE

Blechstarke bis 1 mm 00000 XXX el 0000 00000 (XXX Y]

Blechstarke von 1-3 mm 0000 LX X Yolel 0000 XXX ¥e) ecocee

Blechstarke ab 3 mm ®eee00 XXX X¢} LXX X Xe} eccee LX X YeXe}

SchweiRen in Position 00000 0000 0000 00000 (XYY}

Schweiﬁgeschwindigkeit ®ee0e00 XXX ¥e} LX X X Xe} ececee [ XXX X}

Schweifienmit100%C02 ®eee00 XXX Xe} 00000 00000 (XXX X}

Spritzervermeidung 00000 LXK X Yol 0000 (XXX Xo] L XN Y

Manuelle Wurzelschweiungen ®0000 (XXX X ®e000 e0e00 eee0e0

Mechanisierte Wurzelschweifungen 0000 LXXX Je ®e0e00 (XXX Xe) eccee
MATERIALIEN

Stahl (XX ¥ Yol LX XX Jol LX X X Yol (XX XX} [ XX XX

CrNi 0000 LX X Yolel LX X X ¥el XXX X ecocee

Aluminium 00000 0000 (XX X Xel (XXX X (XXX X}

Sondermaterialien ©0000 ®0000 ®0000 (XXX Yol [ XX XX

BENOTIGTE
HARDWARE FUR

| Antriebseinheit
Robacta Drive CMT

/ Drahtpuffer SB60

/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

DREI BUSINESS UNITS, EINE LEIDENSCHAFT: TECHNOLOGIE, DIE MASSSTABE SETZT.

Was 1945 als Ein-Mann-Betrieb begann, setzt nun in den Bereichen Schweiltechnik, Photovoltaik und Batterieladen technologische MaRstabe. Heute sind wir mit rund
5.660 Mitarbeitern weltweit tatig, und 1.321 erteilte Patente fiir Produktentwicklungen machen den innovativen Geist im Unternehmen deutlich. Nachhaltige Entwick-
lung heift fiir uns, umweltrelevante und soziale Gesichtspunkte gleichberechtigt mit wirtschaftlichen Faktoren umzusetzen. Dabei hat sich unser Anspruch nie verandert:
Innovationsfiihrer sein.

trotz sorgfiltiger Bearbeitung ohne Gewihr - Haftung ausgeschlossen. Urheberrecht © 2011 Fronius™. Alle Rechte vorbehalten.

Weitere Informationen zu allen Fronius Produkten und unseren weltweiten Vertriebspartnern und Repréasentanten erhalten Sie unter www.fronius.com

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Anderungen vorbehalten.
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